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Die Aufgabc, bei elektrischen Maschinen 
die je- Gewichtseinheit erzielbare Leistung zu 
steigern, bedeutet im wesentlichen ein thermi- 
sches Problem, da niit steigender Beanspru- 
5 cimng des aktiven Materials dessen Verluste 
steigen und die hierdurch entwickelte. Warme 
erheblich zunimmt. Da aber die Wieklungs- 
isolation nur gewisse Temperaturerhohungen 
vertragt, so muB also entweder die Verlust- 
io wiirrae klein gchalten oder fiir eine verbesserte 
Abfuhr der Warme gesorgt werden. Bei den 
bis-her iiblichen Ausfuhrungen elektrischer 
Maschinen ist die Kiihlung im allgemeinen 
viel zu gering. Bei offenen Drehstrom- 
15 motoren z. B. treibt man zwar bestenfalls zwi- 
schen Standerblechpaketrucken und Mbtor- 
gehause einen Kuhlluftstrom hindurch; der 
glatte Standerriicken hat aber eine viel zu 
kleine Oberflache, urn hierdureh eine gunstige 
20 Warmeabfuhr erzielen zu konnen. Bei ge- 
sehlossenen Motoren versieht man beispiels- 
weise das GuBgehause mit angegossenen Kiihl- 
rippen und blast iiber diese den Kuhlluft- 
strom. Auch hier ist die warmeabgebende 
2s Oberfliiche fiir eine gute Warmeabfuhr nieht 
ausreichend. Dazu kommt, claB GuBeisen ein 
verhaltnismaBig schleehter Warmeleiter ist 
und .daB nur ein mangelhafter Warmeuber- 
gaiig vom Blechpaket an das GuBeisengehause 
30 stattfindet Die Erfindung hat sieh nun die 
Aufgabe gestellt, eine Anordnung zu treffen, 



durch welche eine erheblich. bessere Abfuhr 
der Warme aus dem Standerblechpaket erzielt . 
wird. 

ErfindungsgemaB ist zu diesem Zweck der 35 
Ruckenteil des Standerblechpaketes mit seine 
Oberflache vergroBernden Vorspriingcn vcr- 
sehen, die einem Kuhlluftstrom ausgesetzt 
sind. Die Anordnung kann dabei so ausge- 
fuhrt werden, daB die Vorspriinge als Kiihl- 40 
rippen ausgebildet sind, die beim Stanzen der 
Standerbleche gleieh mitausgestanzt werden. 
Es wird dann die in dem Blechpaket ent- 
stehende Warme ohne Zuschaltiuig weiterer 
Warmeleiter von den angestanzten, eng stehen- *s 
den Kuhlrippen .in besonders giinstiger Weise 
und in hohem MaBe auf die zwischen den 
Kiihlrippen hindurchgefiihrte Kuhlluft iiber- 
tragen und damit eine wesentlich erhohte 
Warmeabfuhr erzwungen. 50 

Eine besonders gunstige Ausfuhrungsform 
der Erfindung besteht ferner darin, daB das 
mit den Kiihlrippen versehene Blechpaket 
durch kraitige, mit Bolzen verbundene End- 
ringe zu einem starren Standerkorper zu- 55 
sammengefugt ist, der nur mit einem Kiihl- 
luftleitmantel inngeben ist, der leicht abnehm- 
bar ausgebildet sein kann. Dieser Kuhlluft- 
mantel geniigt, um eine Zwangsfiihrung der 
Kuhlluft durch die Rippenkanale zu bewirken eo 
und den Kuhlluftstrom in vollem MaBe zur 
Kiihlung auszunutzen. Ein besonderes Stan- 



dergehause kann dabei zweckinaBig ganz or- 
spart werden, da dieses nur totes Gewicht 
bedeutet. Wenn der Kiihlluftleitmantel leicht 
abnehmbar ausgebildet ist, so ist dadurch 
sohne weiteres eine bequeme Moglichkeit zur 
Sauberung der KuhUuftkanale gegeben. 

In den Fig. 1 und 2 ist ein erstes Aus- 
fuhrungsbeispiel eines in solcher Weise aus- 
gebildeten Standerblechpaketes in Vorder- 
i ansieht und im Querschnitt dargestellt. 1 sind 
die Standerbleehe, deren jedes am AuBen- 
rand mit einer groBeren Zahl von ausgestanz- 
ten Kiihlrippen 2 versehen ist. Das Bleeh- 
paket ist an beiden Enden mit kraftigen 
Endringen 3 besetzt, die von durch das Paket 
hindurchgehenden Bolzen 4 zusammengehal- 
ten werden, die mit den Endringen vernietet 
sind. Das Blechpaket ist ferner von einem 
Leitmantel 5 umgeben. Dadurch wird eine 
Zwangsfuhrung der Ktihlluft in der Pfeil- 
riehtung 6 durch die Rippenkanale bewirkt 
nnd so der Kuhlluftstrom voll zur Kiihlung 
ausgenutzt. Da die.Warme unmittelbar axis 
dem aktiven Material selbst in den Kiihlluft- 
strom abgeleitet wird, so wird eine intensive 
Kiihlung des Blechpaketes erzielt, die eine 
Leistungssteigerung der elektrisehen Maschine 
gestattet. Durcb die Verwendung des Ku'hl- 
luftleitmantels wird dabei noeh der Vorteil er- 
reicht, daft ein eigentliehes Standergehause, 
wie es. bisher vorgesehen wurde, erspart. wird. 

Ferner kann die Anordnung aueh so ge- 
troffen sein, daB die Kiihlrippen der auf ein- 
anderfolgenden . Bleehe, insbesondere jedes 
zweiten Bleches, zweeks VergroBerung der 
Kiihloberflache in Umfangsrichtung urn ein 
geringes, den Querschnitt fur die hindureh- 
stromende Ktihlluft nur unwesentlieh verrin- 
gerndes Maft versetzt sind. Schon bei der 
geringen Versetzung \\m ein Maft, das etwa 
der Blechdicke entsprieht, erzielt man eine 
um 100% vergroBerte Oberf laehe und eine gute 
Durchwirbelung des dureh die Kiihlkanale 
hindurchtretenden Luftstromes, ohne daft 
dabei der Kanalquersehnitt wesentlieh verklei- 
nert wird. 

In Fig. 3 ist ein Ausfiihrungsbeispiel fur 
eine solche Anordnung dargestellt, und zwar 



zeigt es den Querschnitt eines Kiihlkanals, der 
zwischen den Kiihlrippen eines Standerbleeh- 5 o 
paketes vorhanden ist. 11 sind die Bleehe des 
Paketes und 12 ein Kuhlkanal, der von den 
Zwischenraumen zwischen je zwei Kiihlrippen 
gebildet wird. Der Kuhlkanal ist in der Pfeil- 
riehtung 13 von Kuhlluft durchstromt. Die 55 
Bleehe 11 des Standers sind, wie die Abbil- 
diuig zeigt, immer abweehselnd um je eine 
Blechdicke gegeneinander versetzt angeord- 
net. Hierdurch wird, wie ohne weiteres ersieht- 
lich ist, eine erhebliche Erhokung der warmc- 6o 
gebenden Oberflaehe des Kiihlkanals 12 erzielt. 

Um bei einer solehen Anordnung moglkhst 
wenig Blechverschnitt zu haben und das Bleeh- 
material gut auszunutzen, sind die Sehnitt- 
f olgen der mit Kiihlrippen versehenen Bleehe 
ineinandergesehachtelt. Wie aus dem in Fig. 4 
dargestellteri Ausfiihriuigsbeispiel ersichtlich 
ist, ist jeder der dort dargestellten fiinf 
Sehnitte durch je zwei konzentrische, mit ge- 
strichelten Linien gezeichnete Kreise wieder- 7 o 
gegeben, von denen der innere Kreis das Stan- 
derbleeh selbst. und der auBere Kreis die Keich- 
weite der Kiihlrippen angibt. Die Schnht- 
f olgen sind hierbei so. nahe aneinandergeriickt, 
daB die Kiihlrippen des einen Bleches in die 7s 
Zwischenraume zwischen den Kiihlrippen des 
benachbarten Bleches hineinreiehen. Es tritt 
dann kaum ein Mehrverbrauch an Blech ge- 
geniiber der bisherigen Herstellungsweise der 
Standerpakete auf. eo 

In manchen Fallen kann es audi zweck- 
maBig sein, die mit Kiihlrippen versehenen 
Standerbleehe rechteckig, insbesondere qua- 
dratisch zu schneiden, wie dies in Fig. 5 dar- 
gestellt ist. Es lassen sich auf diese Weise fast as 
ohne Mehraufwand von Blech von auften her 
an die einzelnen Bleehe Kiihlrippen ansehnei- 
den, die bei ihrer Hintereinandersehaltung iin 
Blechpaket Kiihlkanale zur unmittelbaren Ab- 
f iihrung der Warme aus dem Blechpaket selbst 90 
bilden. 

In vielen Fallen kann schon. dadurch eine 
erhebliche Verbesserung der Warmeabfuhr er- 
zielt werden, daB die Kiihlrippen unter alleini- 
ger Ausnutzung des bisher iiblichen Eckenver- « 
schnittes ausgestanzt sind. Wie die Fig. 6 



zeigt, laftt sieh auch. hierdixrch schon eine 
sehr gute Kuhlung des Bleijhpaketes durch 
unmittelbaie Abgabe der im Blechpaket ent- 
stehenden Warme an den durch die Kuhl- 
s kanale hindurchgefuhx*ten Liiftstrom errei- ' 
chen. 

Eine weitere VergroJJerung der kuhlenden 
Obcrflache und die Einsparung eines zu- 
satzlichen Mantels kann dabei auch durch 

10 Ausstanzen ausgepragter Kiihlkanate erreieht 
werden, wie dies in Fig. 7 an einem Ausfuh- 
rungsbeispiel dargestellt ist 

Die Liickigkeit des Standerblechpaketes, 
die dadurch entsteht, dafJ die Standerbleche 

15 unter Ausnutzung des Eckenblechverschnittes 
ausgestanzt werden, kann f emer dadurch aus- 
geglichen werden, daft die in solcher Weise ge- 
stanzten Standerbleche einzein oder satzweise 
gegeneinander versetzt zu einem im wesent-. 

20 lichen zylindrischen Standerpaket zusammen- 
gefugt werden, Man erhalt auf diese Weise ein 
zylindrisches Standerpaket, das am gesam- 
ten Umfang mit einer gleictimafligen, unmit- 
telbaren Warmeabfuhr versehen 1st. 

25 In den Pig. 8 und 9 der Zeichnung ist ein 
Ausfuhrungsbeispiel eines in solcher Weise 
hergestellten Standerblechpaketes in Vorder- 
und Seitenansicht dargestellt. 21, 22 und 23 
sind drei Teile des Blechpaketes, die gegen- 

30 einander um den Winkel a versetzt angeord- 
net sind. Die Bleche des Teilpaketes 21 sind 
dabei aus quadratischen Blechstiicken 24 aus- 
gcstanzt, die in der Pigur strichpunktiert 
angedeutet sind. Ebenso sind die Bleche der 

35 Teilpakete 22 und 23 aus den ebenfalls strich- 
punktiert dargestellt en quadratischen Ble- 
chen 25 bzw. 26 ausgestanzt: Durch die ver- 
setzte Anordnung der Teilpakete 21, 22 und 
23 entsteht so ein Blechpaket, das am Gesamt- 

40 vimfang mit warmeabfiihrenden Rippen ver- 
sehen ist, iiber die ein zylindrischer Leitmantel 
fur die Kuhlluft gezogen werden kann. 

In den . Pig. 10 und 11 der Zeichnung ist 
ein Standerpaket. in Vorder- und Seiten- 

« ansicht dargestellt, das ebenfalls aus meh- 
rcren Tcilpaketen, ahnlich der Ausfiihrung 
nacli den Pig. 8 und 9, besteht und bei .dem 
flie Teilpakete ebenfalls um den gleichen Win- 



kel a versetzt sind, so daft hierdureh ein im 
wesentlichen zylindrisches Standerbleehpaket so 
entsteht. Der Unterschied gegeniiber dem vor- 
hergehenden Beispiel besteht darin, dafi hier 
nicht nur Rippen, sondern ausgepragte KuhJ- 
kanale aus den quadratisch strichpunktierten 
Blechen 31, 32 und 33 ausgestanzt sind, so ss 
dali die Enden der ausgestanzten Rippen 
durch Querstueke 34, 35 und 36 miteinander 
verbunden sind, die zusammen die Teile einer 
zylindrischen Mantelflache fur das Stander- 
paket ergeben. 6o 

Die bei der Versetzung der Bleche des 
Standerpaketes gegeneinander entstehenden 
Liicken im Standerpaket konnen f errier durch 
Yerguflmasse. z. B. aus Metall (Aluminium 
oder dergleichen), Gieftharz oder Kunststof- 6s 
fen ausgefullt sein. Es ergibt sich so ein Stan- 
derpaket mit gleichm&Bigem zylindrischem 
Auftenmantel. 

Die Pig. 12 und 13 der Zeichnung zeigen 
ein solehes Standerpaket, das aus Teilpaketen 70 
41, 42 und 43 in der vorher beschriebenen 
Weise zusammengesetzt ist. Die zwischen den 
Teilpaketen vorhandenen Liicken des Auften- 
mantels sind hier durch eine Schicht 44 aus 
Gieftharz zu einem gleichmaftigen zylindri- 75 
schen Paketkorper ausgegossen. 

Schlieftlich kann die Anordnung auch so 
getrof f en sein, daft die Standerwickelkopf e zu- 
sammen mit den Liicken des Paketes mit Gieft- 
harz oder ahnlichen Stoffen umgossen sind. so 
Hierdureh entsteht ein kompakter, stabiler 
Stander, der dabei auch eine gute Warmeab- 
fnhr hat, da die in ihm entstehende Warme 
unmittelbar an die durch ihn hindurehstrei- 
chende Kuhlluft abgegeben wird. ss 

In Fig. 14 der Zeichnung ist ein Ausfiih- 
rungsbeispiel eines solchen Standers im Langs- 
schnitt wiedergegeben. 51, 52 und 53 sind wie- 
der Teile des Standerpaketes, die in der vor- 
her angegebenen Weise derart miteinander 90 
versetzt angeordnet sind, daft an der Peri- 
pherie des Paketes Kiihlkanale entstehen, 
diirch die in der Pfeilrichtung 54 die Kuhl- 
luft hindurchstromt. In den Nuten des Stan- 
derpaketes ist die Wieklung 55 eingelegt. Die 95 
beiderseits des Standerblechpaketes vorhan- 



denen Wickelkopfe 56 und 57 sind'dabei mit 
GieBharz 58 umgassen. Mit dem GieBharz sind 
zugleich aueh die Liicken 59^ 60 und 61 der 
Teilpakete des Standerpaketes ausgegossen. 

s , PATENTANSPRUCH 

Anordnung zur Kuhlung von Drehstrom- 
rootoren und andern elektrischen Masehinen, 
dadurch. gekennzeichnet, daB der Ruckenteil 
des Standerblechpaketes mit seine Oberflache 
io vergroflernden Vorspriingen versehen ist, die 
einem Kublluftstrom ausgesetzt sind. 

UNTERANSPRttCHE 

1. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet,. daJS, die Vorspriinge 

is rippenartig . sind. 

2. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daii die Vorspriinge 
beim Stanzen der Blechpakete mftausgestanzt 
sind. 

2 n 3. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, da£ das mit den Vor- 
spriingen versehene Bleehpaket durch kraftige, 
mit Bolzen verbundene Endringe zu einem 
starren Standerkorper zusammengefugt ist, 

25 der nur mit einem Kuhlluf tleitmantel umgeben 
ist, der leicht abnehmbar eingerichtet ausge- 
bildet ist. 

4. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, da£ die Vorspriinge der 
so aufeinanderfolgenden Bleche zweoks Vergro- 
/Berung der Kiihloberflache urn ein geringes, 
deri Querschnitt fiir die dnrehstromende Kuhl- 
luft nur unwesentlieh verringerndes Mafi ver- 
setzt sind. 

35 5. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daJB die Schnittfolgen 



der mit Vorspriingen versehenen Bleche ineiri- 
andergeschaehtelt sind. 

6. Anordnung nach Patentanspruch) da- 
durch gekennzeichnet, daB die mit den Vor- 40 
spriingen versehenen Standerbleche rechteckig 
geschnitten sind. 

7. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Vorspriinge 
unter alleiniger Ausnutzung des bisher iibli- 45 
chen Eckenverschnittes ausgestanzt sind." . 

8. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim Stanzen der 
Blechpakete Blechstreif en mitausgestanzt sind, 
die die auBern Enden der Vorspriinge ver- 50 
binden und einen Mantel fur die Piihrun^ der 
Kuhlluft bilden. 

9. Anordnung nach Patentanspruch, da- 
durch gekennzeichnet, daB die unter Ausnut- 
zung des Ecken-Blechverschnittes gestanzten 55 
Standerbleche gegeneinander versetzt zu 
einem im wesentliehen zylindrischen Stander- 
paket zusammengefugt sind. 

10. Anordnung nach Unteransprueh 9, 
dadurch gekennzeichnet, daft die bei der Ver- 60 
setzung der Bleche gegeneinander entstehen- 
den Liicken im Standerpaket durch VerguB- 
masse ausgefiillt sind. 

11. Anordnung nach Unteransprueh 10, 
gekennzeichnet durch ein Metal! als VerguB- 
masse. 6b 

12. Anordnung nach Unteransprueh 10, 
gekennzeichnet durch einen Kunststoff als 
VerguBmasse. 

13. Anordnung nach Unteransprueh 9, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Standerwickel- 7 ° 
kopfe zugleich mit den Liicken des Paketes 
mit VerguBmasse umgossen sind. 
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